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Beschreibung 
Technisches Gebiet 

5 [0001 ] Die Erfindung betrlfft eine Fasergelegeanordnung fur einen Vorformling eines Faserverbundwerkstoffbauteils 
gemafi dem Oberbegriff des Anspmchs 1 . Ferner betrlfft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines Vorformlings 
fur eIn FaserverbundwerkstoffbauteiL 

Stand der Technik 

10 

[0002] Die Herstellung von Faserverbundwerkstoffbauteilen, etwa Im Bootsbau, der Luft- und Raumfahrttechnik oder 
der Automobilindustrle, erfolgt nach zahlreichen bekannten Fertigungsverfahren. Bel automatisierten Fertigungsver- 
fahren, wie etwa dem RTM-Verfahren (resin transfer moulding), dem DP-RTM-Verfahren (differential pressure - RTM), 
dem RIM-Verfahren (reaction injection moulding), dem Vakuumsinjektionsverfahren oder dem Druckinjektionsverfah- 
^5 ren, werden Vorformlinge aus Verstarkungsfasern, z.B. Glasfasern, verwendet. DieA/orformlinge werden separat vor- 
gefertigt und dann in das Bauteilformwerkzeug eingelegt, wo z.B. eine Kunstharzmatrix zugefOhrt wird und die Aus- 
hdrtung des Verbundes zum fertigen Faserverbundwerkstoffbauteil erfolgt. 

[0003] Die Vorformlinge werden z.B. aus Glasfasermatten gefertigt. Die Einzelfasem in der Matte sind dabei relativ 

kurz, bis ca. 15 cm, und sind chaotisch angeordnet. Bei der Matten herstellung werden die Fasern mit einem Binder 

20 versehen, also z.B. mit einem Bindemittel getrankt. Beim spateren UmformprozefJ der Fasermatte wird dieser Binder 
z.B. durch Zufuhr von Strahlungswarme erweicht, die Matte in einem Preflwerkzeug in eine vorgegebene dreidimen- 
sionale Gestalt geprelit und abgekuhlt. Die kurzen Fasem orientieren sich bei diesem UmformprozeR neu, so daR der 
Vorformling anschlieHend die gewunschte Geometrie belbehdit. Dies wird durch die winre, ungerichtete Anordnung der 
Einzelfasem in der Matte und die geringe Faserldnge wesentlich erieichtert. Mit solchen Vorformllngen lassen sich 

25 beispielsweise faserverst3rkte Verkleidungsbauteile wie TOrverkleidungstrager fur Kraftfahrzeugturen herstellen. 

[0004] Fur die Anforderungen, die an hoherbelastete Strukturbauteile gestellt werden, reichen die ungerichteten, 
kurzfaserigen Verstarkungsmatten aber vielfach nicht mehr aus. Hier sind dann Vorformlinge aus definiert ausgerich- 
teten Endlosfasem erforderlich, meist in Form multiaxialer Fasergelege. Eine solche Fasergelegeanordnung mit ge- 
bUndelten Endlosfasem, sogenannten Rovings. ist beispielsweise in der DE 195 37 663 A1 beschrieben. Dort werden 

30 die einzelnen Lagen mit unterschiedlicher Faserorientierung (z.B. +/- 45"") fest miteinander verklebt. Hierfur wird der 
einen Lage ein Haftfadengitter aufkaschiert, dessen Haftfaden mit Permanentkleber oder Kunstharzkleber benetzt 
sind, und die nachste Lage wird mit dieser Lage verpreftt, so daft eine unverschiebbare Einheit entsteht. Eine andere 
gangige Gelegekonstruktlon besteht darin, die mehrachsig gelegten Faserbundel miteinander zu vernahen. 
[0005] Besonders bei Bauteilen mit komplexer Geometrie bereitet aber der anschliedende Umformprozeft zur Her- 

35 stellung von Fasergelege-Vorformlingen, die dann fiir die Weiterverarbeitung in einem der eingangs erwShnten auto- 
matisierten Herstellungsverfahren vorgesehen sind, erhebliche Probleme. Denn beim Umformprozefi einergerichteten 
Fasergelegeanordnung mit Endlosfasem in komplexe konkave und konvexe Vorformling-Konturen entstehen vielfach 
Spannungen im Vorformling und aufgrund der resultierenden Riickstellkrafte erhalt man keinen pafigenauen Vorform- 
ling fur die entsprechende Weiterverarbeitung zum fertigen Verbundbauteil. 

40 [0006] Aus der EP-A-0 361 796 ist entsprechend dem Oberbegriff des Anspruchs 1 eine Fasergelegeanordnung fur 
einen Vorformling eines Faserverbundwerkstoffbauteils bekannt, mit mindestens einer Gelegeschicht aus gleichge- 
richteten nebeneinander angeordneten.jeweils aus Verstarkungsfasern gebildeten Faserbundein; und mit mindestens 
einer Schicht aus einem flachenfdmiigen Schmelzklebergebilde; wobei die Schichten aufeinanderliegen und mitein- 
ander vemaht sind. 

45 [0007] Aus der DE-A-1 96 08 1 27 ist ein Verfahren zur Herstellung eines Vorformlings fiir ein Faserverbundwerkstoff- 
bauteil bekannt, mit folgenden Verfahrensschritten: Bilden schichtweise aufeinanderliegender flachiger Lagen aus ne- 
beneinanderliegenden, jeweils in bestimmter Orientierung ausgerichteten Verstarkungsfaserbundein unter Einfiigung 
zumindest einer Deck- oder Zwischenlage aus einem als ganzes Teil handhabbaren, flachigen Schmelzklebergebilde, 
Enwarmen der Fasergelegeanordnung bis auf Schmelz- bzw. Verarbeitungstemperatur des zumindest einen einge- 

50 ndhten Schmelzklebergebildes; Pressen der enA^drmten Fasergelegeanordnung in einem Predformwerkzeug in eine 
vorgegebene dreidimensionale Formgestalt; und Abkuhlen und Entformen des dreidimensionalen Vorformlings. 

Darstellung der Erfindung 

55 [0008] Der Erfindung liegt das technische Problem zugrunde, eine Fasergelegeanordnung fUr einen Vorformling und 
ein Verfahren zur Herstellung eines Vorformlings zu schaffen, mit denen ein automatislerter HerstellungsprozeB struk- 
tureller Faserverbundwerkstoffbauteile komplexer Geometrie erm5glicht wird. 

[0009] Dieses technische Problem wird erTindungsgemdH von einer Fasergelegeanordnung mit den Merkmalen des 
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Patentanspruchs 1 bzw. einem Verfahren zur Herstellung eines Vorformlings mit den Merkmalen des Patentanspruchs 
11 gelost. 

[0010] Zweckm3llige Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der abhSngigen Anspruche. 
[0011] Bel der erfindungsgemaflen Fasergelegeanordnung 1st mindestens eine Gelegeschlcht aus gleichgerichtet 
5 nebenelnander angeordneten, aus endlosen Verstarkungsfasern gebildeten Faserbundein (Rovlngs) und mindestens 
eine Schicht aus einem flachenformigen Schmelzklebergebilde vorgesehen. Die Gelegeschichten und die zumindest 
eine Schicht aus Schmelzklebergebilde sind lose aufeinandergelegt und miteinander vemdht. Die Schicht bzw. die 
Schichten aus Schmelzklebergebilde konnen Zwischenschichten und/oder Deckschichten der Fasergelegeanordnung 
sein. 

10 [001 2] Im Gegensatz zu der Anordnung, wie sie in der eingangs erwahnten DE 1 95 37 663 A1 beschrieben ist, haftet 
dabei das erfindungsgemafi vorgesehene Schmelzklebergebilde nicht an den Fasergelegeschichten, sondern ist in 
seinem Ausgangszustand, in welchem es zwischen die Fasergelegeschichten eingelegt wird, gar nicht klebefahig. Der 
Zusammenhalt der Fasergelegeanordnung wird durch das VemShen gewdhrleistet. Erst beim Umformprozefi, d.h. bel 
der Umformung des zunachst flachigen Fasergeleges in die dreldimensionale Vorformlingsgestalt, wird der Schmelz- 

15 kleber durch entsprechende Warmeenergiezufuhr aktivlert, d.h. geschmolzen. Dadurch liegt erfindungsgemSB wSh- 
rend des Umformprozesses ein in sich "schwimmendes" Gesamtgebilde vor. Die endlosen Faserbundel konnen so 
unter der Druckelnwirkung im PreBwerkzeug in die gewunschte Lage "schwimmen" bzw, gleiten. Der Schmelzkleber 
fiingiert debet praktisch als "SchmierstofT bzw. Gleltmedlum. Die Fasem kdnnen sich trotz ihrer LSnge und Ausrichtung 
spannungsfrei in die gewunschte Lage bewegen. Mit entsprechender Abkuhlung verkleben die Fasem dann durch den 

20 Schmelzkleber miteinander und behalten die gewunschte Kontur. 

[0013] Der Erfindung liegt also der Gedanke zugrunde, in die Fasergelegeanordnung eine schmelzfahige Schicht 
einzubinden, die erst beim Umformprozef^ aktiviert wird und nach der Umformung fur eine bleibende Verfestigung des 
Vorformlings sorgt. 

[0014] Die Faserbundel konnen dabei je nach konstruktiver Anforderung aus unterschiedtichsten Ausgangsfasem 
25 bestehen, etwa Glasfasern, Carbonfasern, Aramidfasem, thermoplastischen Oder sonstigen Kunststoff-Fasem, Quarz- 
fasern etc. Vorzugsweise sind mehrere Gelegeschichten mit jeweils unterschiedlicher Faserorientlerung zu einem mul- 
tiaxialen Gelege komblniert. Es ist gunstig, die Faserbundel innerhalb einer Lage etwas beabstandet nebenelnander 
anzuordnen, da die Faserbundel dann beim UmformprozeR besser "schwimmen" konnen. 

[0015] Die Schmelzklebergebilde sind vorteilhaft als im Ganzen handhabbare flachige Teile ausgeblldet, etwa film- 
30 formig, als Klebevliese oder als netzartig strukturierte FlSchengebilde. Vorzugsweise sind die Schmelzklebergebilde 
aus thermoplastischem Polymermaterial hergestellt. Als Hauptpolymertypen kommen dabei Polyurethan, Polyamid, 
Polyolefin, und/oder Polyester in Frage, ebenso aber auch andere Polymertypen, in Abstimmung mit der Materlalwahl 
fur die Verstarkungsfasern. 

[0016] Klebevliese werden aus schmelzgesponnenen Polymerfaden hergestellL Ein solches Hersteltungsverfahren 
35 ist belspielswelse In der DE 41 1 9 455 CI beschrieben. Derartige Spinnvliesstoffe wurden bisher neben Anwendungen 

in Hygieneprodukten und in der Filtertechnik zur Trockenkaschierung und z.B. zur Herstellung von Textillaminaten 

verwendet. Die Herstellung filmformiger und netzartiger Polymer-Flachengebilde Ist z.B. in der US 4,842,794 eriautert. 

Polymerfilme werden im Extrusionsverfahren hergestellt und anschliefiend ggfs. zu netzartigen Strukturen perforiert. 

[0017] In einer weiteren Ausfuhrung konnen die Schmelzklebergebilde auch Vliese sein, die mit einer Schmelzkle- 
40 bersubstanz impragnlert sind, sogenannte Prepregs (preimpregnated). 

[0018] Die erfindungsgemali venwendeten Schmelzklebergebilde, wie etwa Klebevliese, lassen sich hervorragend 

handhaben und bearbeiten, da sie im Ausgangszustand trocken sind und nicht haften oder kleben. Man kann sie daher 

problemlos in ein Fasergelege einlegen und einnahen und die Gelegekonstruktion lafit sich problemlos bearbeiten, z. 

B. beschneiden. Mit einem Klebevlies lalit sich der Kleber auch in sehr geringen Mengen dosieren und ist stets gleich- 
45 ma&ig verteilt. Es ist dabei nicht erforderiich, bel multiaxialen Fasergelegen zwischen alle Gelegelagen Klebevliese 

einzufugen, da der Schmelzkleber im geschmolzenen Zustand auch durch die Faserzwischenraume hindurchdringt, 

insbesondere be! beabstandet gelegten Faserbundein. 

[001 9] Vorzugsweise welst das erfindungsgemafl eingesetzte Schmelzklebergebilde ein Flachengewicht im Bereich 
von etwa 10 g/m2 bis 70 g/m^ auf, insbesondere im Bereich von etwa 10 g/m^ bis 30 g/m^. 

50 [0020] Beim erfindungsgemSBen Verfahren zur Herstellung eines Vorformlings wird eine flachige Lage nebeneinan- 
derliegender, jeweils gleich orientierter Verstarkungsfaserbundel (Rovlngs) gebildet Darauf wird eine weitere Lage 
aus Verstarkungsfaserbundein in einer anderen Faserorientlerung aufgelegt. Auf diese Weise entsteht ein multiaxiales 
Gelege. Wahrend des Aufbaus dieser Gelegeschichtung wird erfindungsgemafi zumindest an einer Stelle eine Lage 
aus einem flachigen Schmelzklebergebilde zwischen die einzelnen Faseriagen eingelegt Es kdnnen auch an mehreren 

55 Stellen Schmelzklebergebilde als Zwischenschichten zwischen die Faseriagen eingelegt und/oder als Deckschichten 
aufgelegt werden. Die geschichteten Lagen werden miteinander vernaht. Die so gebildete handhabbare Fasergelege- 
anordnung wird dann gegebenenfalls auf die gewunschten Abmessungen geschnitten oder gestanzt und z.B. auf einen 
Spann- und Handhabungsrahmen aufgebracht. Dann wird die Fasergelegeanordnung auf Schmelz- bzw. Verarbei- 
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tungstemperatur des zumindest einen eingenahten Schmelzklebergebildes erwarmt, in einem PreRformwerkzeug in 
eine vorgegebene dreidimensionale Formgestalt gepre(lt, abgekuhit und entformt. Danach erfolgt gegebenenfalls eine 
Nachbearbeitung des Vorformlings durch Beschneiden, Stanzen o.d. 

[0021] Wenn die zuvor eriauterte Fasergelegeanordnung erwamit, formgepredt und abgekuhit ist, hat man einen 
Vorformling mit der gewunschten bleibenden dreidimensionalen Gestalt. Durch den Spannungsausgleich in der Fa- 
sergelegeanordnung wahrend des Umformprozesses, wo die Faserbundel in ihre Position "schwimmen" konnen, ist 
der Vorformling praktisch fret von Ruckstellkraften und sehr paligenau. Damit kann er prozefisicher weiterverarbeitet 
werden. Die Erfindungsldsung emndglicht also eine prozel^slchere automatisierte Herstellung von Faserverbundwerk- 
stoffbauteilen mit hohen Festlgkeiten und komplexen Geometrien. 

Kurzbeschreibung der Zelchnungen 

[0022] Zum besseren Verstandnis und zur weiteren Beschreibung wird die Erfindung nachfoigend anhand eines 
AusfUhrungsbeispiels mit Bezug auf die beigefOgten Zeichnungen naher eridutert. Es zeigen: 

Fig.1 eine schematische Explosionsdarstellung der einzelnen Schichten eines Ausfuhrungsbeispiels der erfin- 
dungsgemalien Fasergelegeanordnung; 

Fig.2 die Fasergelegeanordnung von Fig.1 im vemdhten Zustand in einer vergrofierten Draufsicht; 

Fig.3 eine Prinzipdarstellung des Fertigungsablaufs zur Herstellung eines Vorfonnlings aus der erfindungsgemdflen 
Fasergelegeanordnung. 

Beschreibung eines AusfUhrungsbeispiels der Erfindung 

[0023] Fig. 1 zeigt beispielhaft den Schichtaufbau einer erfindungsgemSlien Fasergelegeanordnung. Einzelne Fa- 
serlagen 1A bis 1D sind aus Endlosfaserbundein 2, sogenannten Rovings, gelegtund zwarjeweils in einer bestimmten 
Faserwinkelorientierung (hier 0°, +70°, -70''). Die Faserlagen sind aufeinandergelegt, wobei teilweise Klebevliese 3 
als Zwischenlagen eingelegt sind. Fig.2 zeigt die geschichtete und mit Nahfaden 5 vemahte Fasergelegeanordnung 
4. In der folgenden Tabelle sind die einzelnen Schichten in Fig.1 bzw. Fig.2 naher eriautert. 



Bezugsziffer 


Material 


Faserorientierung 


Gewicht (glvn^) 


1A 


Glasfaser 


Oo 


200 


3 


Copolyester 


Vltes 


30 


18 


Glasfaser 


+70° 


200 


1C 


Glasfaser 


-70* 


200 


3 


Copolyester 


Vlies 


30 


1D 


Glasfaser 


0° 


200 


5 


Polyester 


Nahfaden 


15 



[0024] Fig. 3 illustriert den Umformprozefi, um aus einer Fasergelegeanordnung gemafi Fig. 2 einen in gewunschter 
Weise dreidimensional geformten Vorformling zu fertigen. In einem Spannrahmen gehaltert, wird die Fasergelegean- 
ordnung 4 von einer Heizvorrichtung 6 auf Schmelz- bzw. Verarbeitungstemperatur der Klebevliese 3 erwarmt. Dann 
wird die Fasergelegeanordnung 4 in ein Formpreliwerkzeug 7 eingelegt und in die gewunschte Gestalt geprelit, wobei 
die Faserbundel 2 in dem geschmolzenen Schmelzkleber der Klebevliese 3 in ihre Position gleiten konnen. Nach dem 
Abkuhlen und Entformen aus dem PrelJwerkzeug 7 behalt der Vorformling 4A seine durch den Schmelzkleber verfe- 
stigte Gestalt. 

[0025] Der Aufheizvorgang der Fasergelegeanordnung kann alternativ z.B. auch im Bereich des Preftwerkzeugs 
erfolgen. Aulierdem konnen Bearbeitungsvorgange wie Schneiden oder Stanzen vor- bzw. nachgeschaltet sein. 



Patentanspruche 

1 . Fasergelegeanordnung fur einen Vorformling eines Faserverbundwerkstoffbauteils, mit 
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mindestens einer Gelegeschicht (1 A-1 D) aus gleichgerichteten nebeneinander angeordneten, jeweils aus Ver- 
stSrkungsfasern gebildeten Faserbundein (2) und 

mindestens einer Scliicht aus einem fIdchenfOrmigen Schmeizldebergebilde (3), 

wobei die Schichten (1 A-1 D, 3) aufeinanderliegen und miteinander vemdht sind, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

das Schmelzklebergebilde ats Klebevlies (3) oder In einer netzartigen Fiachenstruktur ausgebildet ist und ein 
Fiacliengewicht im Bereich von etwa 10 g/m2 bis 70 g/m2 aufweist. 

2. Fasergeiegeanordnung nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, dass 

innerhalb einer Gelegeschicht (1A-1D) die Faserbundel (2) voneinander beabstandet sind. 

3. Fasergeiegeanordnung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

mehrere Gelegeschichten (1A-1D) mit unterschiedlicher Faserorientierung (0°. +70*. -70®) vorgesehen sind. 

4. Fasergeiegeanordnung nach einem der Ansprtiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das Schmelzklebergebilde (3) ein handhabbares Teil Ist. 

5. Fasergeiegeanordnung nach einem der AnsprOche 1 bis 4, 
dadurch gekennzelchnet, dass 

das Schmelzklebergebilde (3) aus thermoplastischem Polymermaterlal gebildet ist. 

6. Fasergeiegeanordnung nach einem der AnsprQche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das Schmelzklebergebilde filmfdmriig ausgebildet ist. 

7. Fasergeiegeanordnung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das Klebevlies (3) aus schmelzgesponnenen PolymerfSden gebildet ist. 

8. Fasergeiegeanordnung nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die netzartige Fiachenstruktur des Schmelzklebergebildes aus einem extnjdierten und perforierten Polymerfilm 
gebildet ist. 

9. Fasergeiegeanordnung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das Schmelzklebergebilde ein Flachengewicht im Bereich von etwa 10 g/m^ bis 30 g/m^ aufweist. 

10. Fasergeiegeanordnung nach einem der AnsprOche 1 bis 9. 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Anordnung (4) enA^armt (6), formgeprellt (7) und abgekuhit ist und eine vorgegebene bleibende dreidimensio- 
nale Formgestait (4A) aufweist. 

11. Verfahren zur Herstellung eines Vorformlings fOr ein Faserverbundwerkstoffbauteil, mit folgenden Verfahrens- 
schritten: 

Bilden schichtweise aufeinanderliegender flachiger Lagen (1A*1D) aus nebeneinandertiegenden, jeweils in 
bestimmter Orientierung ausgerichteten Verstarkungsfaserbundeln (2) unter Einfugung zumindest einer Deck- 
Oder Zwischenlage aus einem als ganzes Teil handhabbaren, flachlgen Schmelzklebergebilde (3). das als 
Klebevlies (3) oder in einer netzartigen Fiachenstruktur ausgebildet ist und ein FIdchengewicht im Bereich 
von etwa 10 g/m2 bis 70 g/m2 aufweist und VernShen (5) der geschichleten Lagen (1A-1D, 3) zur Bildung 
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einer handhabbaren Fasergelegeanordnung (4); 

ErwSrmen (6) der Fasergelegeanordnung (4) bis auf Schmelz- bzw. Verarbeitungstemperatur des zumindest 
einen eingendhten Schmelzklebergebildes (3); 

5 

Pressen der erwarmten Fasergelegeanordnung (4) in einem Preliformwerkzeug (7) in eine vorgegebene drei- 
dimensionale Formgestalt; 

AbkOhlen und Entformen des dreidimensionalen Vorformlings (4A). 

10 

12. Verfahren nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

bei der Bildung der fidchigen Lagan (1A-1D) aus FaserbOndeIn (2) die Faserbundel (2) voneinander beabstandet 
gelegt werden. 

15 

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

bei der Bildung der geschichteten Lagen (1 A-1 D) die FaserbQndel (2) in der nachstfolgenden Lage in unterschted- 
licher Faserorientierung im Vergleich zur vorangegangenen Lage gelegt werden. 

20 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 11 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

als Schmelzklebergebilde (3) ein fidchiges themioplastisches Polymermaterialgebilde eingelegt wird. 

25 15. Verfahren nach einem der AnsprOche 11 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

als Schmelzklebergebilde ein Klebevlies (3) Oder ein filmformiges oder netzflachenartiges Schmeizkleberteil ein- 
gelegt wird. 

30 

Claims 

1. Fibrous structure arrangement for a preform of a fibre composite material component, having 

35 - at least one structural layer (1A-1D) made from fibre bundles (2) formed in each case from reinforcing fibres 

and arranged next to one another in the same direction and 
at least one layer of a laminar melt-adhesive structure (3), 
- wherein the layers (1 A-1D. 3) lie one on another and are sewn to one another, 

40 characterised in that 

the melt-adhesive structure is designed as adhesive nonwoven (3) or in a network-like laminar structure and 
has a weight per unit area in the range from about 1 0 g/m^ to 70 g/m^. 

<5 2. Fibrous structure arrangement according to claim 1 , characterised in that the fibre bundles (2) are at a distance 
from one another within a structural layer (1A-1D). 

3. Fibrous structure arrangement according to claim 1 or 2, characterised in that several structural layers (1A-1D) 
having different fibre orientation (0°, +70^, -70®) are provided. 

50 

4. Fibrous structure arrangement according to one of claims 1 to 3, characterised in that the mett-adhesive structure 
(3) is a manageable part. 

5. Fibrous structure arrangement according to one of claims 1 to 4. characterised in that the melt-adhesive structure 
55 (3) is fonmed from thermoplastic polymer material. 

6. Fibrous structure arrangement according to one of claims 1 to 5, characterised in that the melt-adhesive structure 
is designed to be tike a film. 
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7. Fibrous structure arrangement according to claim 1 , characterised in that the adhesive nonwoven (3) is formed 
from melt-spun polymer threads. 

8. Fibrous structure arrangement according to claim 1 , characterised in that the network-like laminar structure of 
5 the melt-adhesive stnjcture is formed from an extruded and perforated polymer film. 

9. Fibrous structure arrangement according to claim 1. characterised In that the melt-adhesive structure has a 
weight per unit area in the range from about 10 g/m^ to 30 g/m2. 

10 10. Fibrous structure arrangement according to one of claims 1 to 9. characterised in that the arrangement (4) is 
heated (6), moulded (7) and cooled and has a predetemnined lasting three-dimensional shape (4A). 

1 1 . Process for producing a preform for a fibre composite material component, having the following process steps: 

15 - forming laminar layers (1A-1D), lying one on another in layers, of reinforcing fibre bundles (2) lying next to 

one another, in each case aligned in certain orientation with insertion of at least one covering or intermediate 
layer of a laminar melt-adhesive structure (3) which can be handled as a whole part, and which is designed 
as adhesive nonwoven (3) or In a network-like laminar structure and has a weight per unit area in the range 
from about 10 g/m2 to 70 g/m2, and sewing (5) of the layered layers (1A-1D, 3) to form a manageable fibrous 

20 structure arrangement (4); 

heating (6) the fibrous structure arrangement (4) to melting or processing temperature of the at least one sewn- 
in melt-adhesive structure (3); 

pressing the heated fibrous structure arrangement (4) in a compression-moulding die (7) into a predetermined 
three-dimensional shape; 
25 . cooling and removing the three-dimensional prefonn (4A) from the mould. 

12. Process according to claim 11, characterised in that during formation of the laminar layers (1A-1D) made from 
fibre bundles (2), the fibre bundles (2) are laid at a distance from one another. 

30 13. Process according to claim 11 or 12, characterised In that during fomnation of the layered layers (1A-1D), the 
fibre bundles (2) are laid in the next layer in different fibre orientation compared to the preceding layer. 

14. Process according to one of claims 11 to 13, characterised in that a laminar thermoplastic polymer material 
structure is embedded as melt-adhesive structure (3). 

35 

15. Process according to one of claims 11 to 14, characterised in that an adhesive nonwoven (3) or a film-like or 
network-laminar melt-adhesive part is embedded as mett-adhesive structure. 

40 Revendications 

1. Agencement de structure a fibres pour une ebauche d'un composant en mat6riau composite a fibres, comportant : 

- au moins une couche de structure (1 A-1 D) de faisceaux de fibres (2) agences les uns a cote des autres avec 
45 le meme alignement et fonm6s chacun par des fibres de renforcement, et 

au moins une couche d'une structure de colle fusible (3) en forme de surface, 

les couches (1 A-1 D, 3) etant posees les unes sur les autres et cousues les unes aux autres, 



50 



caracterise en ce que 

la structure de colle fusible est r6atlsee sous la forme d'une nappe de colle (3) ou d'une structure de surface 
en forme de reseau, et presente un poids superficiel dans la plage d'environ 10 g/m2 a 70 g/m^. 

2. Agencement de structure ^ fibres selon la revendication 1, caracteris6 en ce qu'a I'int^rieur d'une couche de 
55 structure (1 A-1 D), les faisceaux de fibres (2) sont distants les uns des autres. 

3. Agencement de structure ^ fibres selon Tune ou Tautre des revendications 1 et 2, caracterise en ce qu'il est pr6vu 
plusieurs couches de structure (1A-1D) pr6sentant des orientations de fibres diff6rentes (0°, +70**, -70®). 
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4. Agencement de structure d fibres selon Tune quelconque des revendications 1 d 3» caract6ris6 en ce que la 
structure de colle fusible (3) est une pi^ce manipulable. 

5. Agencement de structure a fibres selon Tune quelconque des revendications 1 ci 4, caract^risS en ce que la 
5 structure de colle fusible (3) est form^e en materiau potym^re thermoplastique. 

6. Agencement de structure d fibres selon Tune quelconque des revendications 1 a 5. caracterise en ce que la 
structure de colle fusible est r6alis6e en forme de film. 

10 7. Agencement de structure d fibres selon la revendication 1 , 

caract^risd en ce que la nappe de colle (3) est form^e par des fils polym6res fil^s par fusion. 

8. Agencement de structure d fibres selon la revendication 1 , caracterise en ce que la structure de surface en fonme 
de r6seau de la structure de colle fusible est form6e par un film polym^re extrude et perform. 

15 

9. Agencement de structure a fibres selon la revendication 1 , caracterise en ce que la structure de colle fusible 
presente un poids superficiel dans la plage d'environ 10 g/m2 d 30 g/m2. 

10. Agencement de structure d fibres selon Tune quelconque des revendications 1^9, caracterise en ce que I'agen- 
20 cement (4) est chauff6 (6), press6 en forme (7) et refroidi, et en ce qu'il pr6sente une forme tridimensionnelle {4A) 

pr6d6termin6e permanente. 

11. Proc6d6 pour realiser une ebauche pour un composant en materiau composite d fibres, comportant les etapes 
suivantes : 

25 

on forme des couches (1 A-1D) situ6es ^ plat les unes sur les autres ^ partir de faisceaux de fibres de renfor- 
cement (2) situes les uns ^ cote des autres et align^s chacun dans une certaine orientation, en introduisant 
au moins une couche de couverture ou une couche interm^diaire constituee par une structure de colle fusible 
(3) manipulable dans son ensemble et en forme de surface, qui est realisee sous la forme d'une nappe de 
30 colle (3) ou avec une structure de surface en forme de r^seau et qui presente un poids superficiel dans la 

plage d'environ 10 g/m^ a 70 g/m^, et on coud (5) les couches superpos^es (1A-1D, 3) pour former un agen- 
cement de structure a fibres (4) manipulable ; 

on chauffe (6) I'agencement de structure a fibres (4) jusqu'd la temperature de fusion ou de traitement de 
ladite au moins une structure de colle fusible (3) cousue ; 
35 . on presse l^agencement de structure d fibres (4) dans un outil de formage sous pression (7) pour obtenir une 

forme tridimensionnelle predeterminee ; 

on refroidit et on demoule I'ebauche tridimensionnelle (4A). 

12. Precede selon la revendication 11 , caracterise en ce que lors de la formation des couches a plat (1 A-1 D) a partir 
40 des faisceaux de fibres (2), on pose les faisceaux de fibres (2) de fa^on distante les uns des autres. 

13. Procede selon Tune ou I'autre des revendications 11 et 12, caracterise en ce que lors de la formation des couches 
superposees (1A-1D), on pose tes faisceaux de fibres (2) dans la couche suivante avec une orientation de fibres 
differente par comparaison a la couche precedente. 

45 

14. Procede selon I'une quelconque des revendications 11 a 13, caracterise en ce que Ton pose, d titre de structure 
de colle fusible (3), une structure a plat en materiau polymere thermoplastique. 

15. Procede selon I'une quelconque des revendications 11 d 14, caracterise en ce que Ton pose, a titre de structure 
50 de colle fusible, une nappe de colle (3) ou une piece de colle fusible en forme de film ou en forme de reseau d plat. 
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